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Es ist bekannt, Werkstilcke beliehiger Form und 
Gestalt, vornehmlich Schienen, nach dem alumino- 
thermischen ZwischenguBverfahren zu verschweiBen. 
Dabei wird zwischen die vorgewarmten in einer GieB- 

5 form befindlichen Werkstiickenden aluminothermisch 
erzeugter Stahl gegossen, wobei die Aufschmelzung 
des Grundmaterials und seine VerschweiBung mit 
dem aluminothermischen Stahl erfolgt. 

Die vorliegende Erfindung bezweckt, die fur eine 

10 ZwischenguBschweiBung erforderliche Zeit stark zu 
vermindern und betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung von aluminothermischen 
ZwischenguBschweiBungen von Werkstticken, insbe- 
sondere Schienen. 

15 Das erfindungsgemaBe Verfahren, bei dem die 
von der GieBform umgebenen Werkstiickenden vor- 
gewarmt werden, ist dadurch gekennzeichnet, daB 
das Vorwarmen der Werkstiickenden durcb von oben 
in den Steigerkanal der GieBform schlagende Flam- 

20 men erfolgt. 

Die zux Durchfuhrung dieses Verfahrens dienende 
Vorrichtung gemaB der Erfindung zeichnet sich da- 
durch aus, dafi zur Vorwarmung der innerhalb der 
GieBform befindlichen Enden der zu schweiBenden 

is Werkstiicke oberhalb der GieBform mindestens ein 
Vorwarmbrenner losbar angeordnet ist. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der 
Zeichnung rein beispielsweise naher erlautert. Es zei- 
gen: 

so Fig. 1 ein erstes Ausf uhrungsbeispiel der SchweiB 
vorrichtung in Seitenansicht, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die SchweiBvorrichtung 
gemaB Fig. 1, bei abgenommenem Reaktionstiegel, 
Fig. 3 einen Querschnitt durch die SchweiBvor- 
ss richtung (ohne den Reaktionstiegel) im Gebiet der 
SchweiBstelle, 



so 



Fig. 4 erne dreiteilige GieBformhalfte mit HQIfs- 
kasten im Querschnitt, 

Fig. 5 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der 
SchweiBvorrichtungen in Seitenansicht, 4o 

Fig. 6 eine Draufsicht derselben SchweiBvorrich- 
tung bei abgenommenem Brenner und Reaktions- 
tiegel, 

Fig. 7 und 8 eine Ausfiihnmgsvariante in zu 
Fig. 5 und 6 analoger Darsteliung, 4s 

Fig. 9 eine abgeSnderte Ausbildung der GieBform 
mit seitlichen Riegeln zur Anpassung an veranderte 
Abmessungen der zu schweiBenden Schienen, teils 
im Schnitt in Langsrichtung der Schienen, 

Fig. 10 die Draufsicht zu Fig* 9, 

Fig. 11 eine andere Ausfiihrungsvariante der 
GieBform mit einem Einsatzstiick, im Querschnitt, 

Fig. 12 dasselbe im Schnitt in Langsrichtung der 
Schienen, 

Fig. 13 eine Draufsicht zu Fig. 11. 

GemaB Fig. 1 bis 4 werden zwei an einem andern 
Ort vorgefertigte, hier je aus drei Teilen 3a, 3&, 3c 
bestehende GieBformhalften entweder direkt mit 
emem schmiegsamen Polster 8, z. B. aus Formsand- 
brei, in Einsatzkasten S aus Blech oder StahlguB ein- 6o 
gesetzt Oder vor dem Einsetzen in die Emsatzkasten 5 
mit einem Hilfskasten 17 umgeben. Mittels emer 
Spannvorrichtung 4 nach Fig. 1 und 2 werden die 
Einsatzkasten 5 mit den GieBformhalften an die zu 
verschweiBenden Schienenenden 1 und 2 gepreBt. Die 65 
Spannvorrichtung 4 weist emen quer iiber das Werk- 
stiick reichenden, die GieBformteik umfassenden, 
z. B. fedemden Biigel auf, womit die GieBformhalften 
mittels eines Handrades 4a und einer Schraubenspin- 
del 4b an die Schienenenden 1 und 2 gepreBt werden. to 
Das schmiegsame Polster z. B. zwischen GieBform 
und Einsatzkasten sorgt fiir erne gleichmafiige Ver- 
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teilung des punktformig angreifenden Druckes auf 
die gesamten an die Schienen anliegenden Giefiform- 
halften. AnschlieBend wird die Form in bekannter 
Weise mit beliebigen Dichtungsmitteln, wie z. B. 
Klebsandbrei, gegen die Schiene abgedichtet. Die 
GieBfonnhalften bestehen vorzugsweise aus feuer- 
festen Materialien, z. B. nach dem COg-Erstarrungs- 
verfahren hergestellteh oder aus Schamotte oder Ma- 
pesit gebildeten, getrockneten oder gebrannten Fonn- 
korpem. 

Die Ruckseiten der vorgefertigten Formkorper 
kann man durch eine Glasur oder andere wasserab- 
stoBende Mittel schiitzen, wodurch ein Durchsickern 
von Fliissigkeiten bei der Verwendung feucbter Pol- 
stermassen und damit eine Gasbildung beim GieB- 
vorgang verhindert wird. Eine weitere Moglichkeit 
der Isolierung der GieBformen gegen Feuchtigkeit ist 
durch die Verwendung der Hilfskasten 17 gegeben, 
in die die Formhalften vor dem Einbetten in die Ein- 
satzkasten eingesetzt werden konnen. 

Durch einen oberhalb des Schienenkopfes liegen- 
den, sich beispielsweise iiber die ganze Schienenkopf- 
breite erstreckenden Steigerkanal 10 wird ein Vor- 
warmebrenner 9, z. B. ein Brause-Brenner, einge- 
fuhrt, bei welchem die Austrittsdiisen reihenfSrmig 
nebeneinander angeordnet sind. Der Brenner 9 wird 
durch einen dreibeinartigen Bock 16 behalten. Zwei 
Beine 16a des Bockes greifen in Osen der Spannvor- 
richtung 4 em, wahrend das dritte Bein 166 auf der 
Schiene 1 aufliegt. Damit wird erreicht, daB die Bren- 
nermitte sich stets mit der Mitte des Steigerkanals 10 
deckt. Durch Vorspriinge innerhalb des Steigerkanals 
10 Oder durch am Brenner angebrachte Begrenzungs- 
stiicke kann der gimstigste Abstand des Vorwarme- 
brenners 9 von derSchienenkopfoberflache hergestellt 
werden. Die vom Brenner ausgehende Flamme be- 
streicht mit der Zone ihrer hochsten Temperatur die 
Stirnflachen des Schienenkopfes, was fur die Erhit- 
zung seiner verhaltnismaBig groBen Masse vorteil- 
haft ist. Der Schienensteg wird nur von einem schma- 
len Flammenband bestrichen. Das gesamte Hammen- 
biindel erweitert sich nach unten und trifft mit bereits 
abgeschwachter Temperatur den diinneren, dafiir 
breiteren SchienenfuB. So ist die Flamme zonenmaBig 
dem Warmebedarf des Schienenquerschnittes ange- 
paBt. Die Abfiihrung der Verbrennungsgase aus der 
Form erfolgt durch Kanale 11 und 15. 

Ein Tiegd T fiir die aluminothermische Reaktion 
ist mittels eines Standers 30 oberhalb der Giefiform 
angeordnet. Der Stander 30 ist an der einen Schiene 2 
festgeklemmt. 

Der Vorwannebrenner 9 wird wahrend der alu- 
minothermischen Reaktion un Tiegel T entfcrnt und 
der aluminothermische Stahl nach Beendigung der 
Reaktion m bekannter Weise durch HochscUagen des 
TiegelverschluBstiftes 13 zum AusflieBen gebracht. 

Der GieBvorgang vollzieht sich durch Zwischen- 
schalten ernes VerteUergiefitopfes 6, der sich zwischen 
Tiegel und GieBform befindet und den aluminother- 
misch erzeugten Stahl den Einlaufkanalen 15 zufiihrt. 



Durch eine losbare, z. B. gelenkartige Verbindung des 
VerteilergieBtopfes mit der Spannvorrichtung 4 wird 
erreicht, daB sich die AusfluBoffnung bei GieBstellung 
des VerteilergieBtopfes 6 stets genau iiber den En- 
laufkanalen 15 der GieBform befinden. Die Form 
des VerteilergieBtopfes 6 erlaubt es, den Vorwarme- 
brenner 9 zu entfemen, ohne daB der VerteilergieB- 
topf Oder der dariiberstehende Tiegel 7 verriickt wer- 
den miissen. 

Bei der bekannten aluminotherraischen Zwischen- 
guBschweiBung wird die anfallende zuletzt aus dem 
Tiegel austretende Schlacke im obern Teil der Form 
aufgefangen. Durch den Warraeinhalt der Schlacke 
wird diie Erstarrung des in der GieBform befindlichen 
aluminogenetischen Stahls verzogert. Im Interesse 
einer beschleunigten Beendigung des SchweiBvorgan- 
ges wird bei der beschriebenen SchweiBvorrichtung 
die noch flieBende Schlacke abgeleitet. Die Schlacke 
flieBt nach Durchgang durch den VerteilergieBtopf 6 
in einen seitlich angeordneten Schlackenkasten 14 ab. 
Wenige Sekunden danach wurd die erstarrte Schlacke 
zusammen mit dem Kasten 14 entfemt. Kurze Zeit 
darauf wird die GieBform 3 abgenommen und die 
SchweiBstelle in an sich bekannter Weise bearbeitet. 

Die in Fig. 5 und 6 dargestellte SchweiBvorrich- 
tung weist eine andere Spannvorrichtung auf. Sie be- 
steht aus zwei voneinander getrennten, gleichen Tei- 
len mit je einem drehbar angeordneten Schwenkarm 
2Aa bzw, 246, wobei jeder Schwenkarm 24a und 24b 
die Anpressung einer GieBformhalfte an die zu 
schweiBenden Werkstiicke, d. h. an die Schiene 1 und 
2 iiberninmit. Jeder Teil der Spannvorrichtung weist 
eine den Schienenkopf urafassende Halterung, z. B. 
eine Kappe 40a bzw. 406 auf, die mit Hilfe einer 
Klemmschraube 41a bzw. 41& oder dergleichen an 
der Schiene befestigt wird. An dieser Halterung 40a 
bzw. 406 ist der betreffende Schwenkarm 24a bzw, 
246 mit einer am andern Ende befindlichen Druck- 
schraube 42a bzw. 426 schwenkbar angeordnet, der 
vor die GieBformhalfte geklappt werden kann. Die 
Halterungen 40a und 406 weisen je einen zylindrisch 
Oder beliebig geformten Ansatz 16 bzw. 20 auf, auf 
den eine Halterung 43 fiir den Brenner 9 bzw. eine 
Stiitze 44 ffir den Tiegel T aufgeschoben werden 
kann. 

Vor dem Ansetzen der GieBformkorperhSlften 
werden die beiden Teile der Spannvorrichtung so am 
Schienenkopf befestigt, daB die Enden der herunter- 
geklappten Schwenkarme 24 sich mit den Druck- 
schrauben 42a und 426 ungefahr in der Ebene des 
SchienenstoBes befinden. Nach diesem Einrichten 
werden die Schwenkarme 24a und 246 an den Hal- 
terungen 40a und 406 der Spannvorrichtung hoch- 
geklappt. AnschlieBend werden die beiden aus je emer 
Halfte bestehenden GieBformen gleichzeitig oder 
nacheinander, z. B. mittels Stiitzrahmen 5a und 56 
an die zu verschweiBenden Schienen 1 und 2 ange- 
setzt. Die Schwenkarme 24a und 246 der Spannvor- 
richtung werden dann in etwa horizontale Lage her- 
untergeklappt und die GieSformkorperhaiften mittels 
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der Druckschrauben 42a und 42fc an die Schienen 1 
und 2 gepreBt. AnschlieSend wird die GieBfonn gegen 
die Schienen in ubiicher Weise abgedichtet. 

Im AnschluB daran werden die Halterungen 43 
fiir den Brenner und die Stutze 44 fiir den Reaktions- 
tiegel auf die Ansatze 16 und 20 der Spannvorrich- 
tung aufgeschoben und durch Stellschrauben oder 
andere Mittel befestigt. Nach beendeter Vorwarmung 
wird nach Entfemung des Brenners 9 und Ausrich- 
lung des gefullten Tiegels T der Tiegelinhalt zur Re- 
aktion gebracht und der aluminothermische GuB in 
bekannter Weise durchgefiihrt. 

Das in Fig. 7 und 8 dargestellte Ausfuhrungsbei- 
spiel unterscheidet sich von demjenigen gemaB Fig. 5 
und 6 durch eine andere Ausbildung der Spannvor- 
richtung zum Festhalten der GieBformhaiften 3. Die 
beiden Schwenkarme 24a und 24ft sind hier an einer 
gemeinsamen Halterung 40 schwenkbar angeordnet, 
die mittels einer Schraubenspindel am Kopf der dnen 
Schiene 1 festklemmbar ist. Die Halterung 40 weist 
die Ansatze 16 und 20 fiir die Halterung 43 des 
Brenners 9 bzw. fiir die Tiegelstiitze 44 auf. Im 
ubrigen stimmt das Ausfuhrungsbeispiel mit dem vor- 
her beschriebenen uberein. 

Werden die vorgefertigten GieBformen, die gemaB 
Fig. 9 und 10 vorzugsweise aus zwei seitengleichen 
Formkorperhalf ten 3 bestehen, bei abgenutzten Schie- 
nen 1 und 2 verwendet, so wird der durch die Schie- 
nenabnutzung bedingte Spalt zwischen Fertigform 3 
und der Oberseite des Schienenkopfes durch feuer- 
feste Riegel 19 geschlossen, die z. B. durch dafiir 
vorgesehene Nuten oder Ausnehmungen der GieB- 
form gefuhrt und gehalten werden. Unabhangig von 
dem vorhandenen Abnutzungsgrad der Schienen rut- 
schen die Riegel immer so tief, daB sie auf der 
Schienenkopffahrflache aufliegen. Zuletzt wird die 
Riegelabdichtung durch Verfiillung der auBen noch 
freiliegenden Fugen mit Klebsandbrei oder andern 
Dichtungsstoffen von den AuBenseiten der Form her 
vorgenommen. Durch die eingeschobenen Riegel 19 
erlangt der verbleibende Steigerraum 21 oberhalb des 
Schienenkopfes eine geringe Breite, so daB die Ab- 
schrotarbeit, die bei der Entfernung des Steigers zu 
leisten ist, vermindert wird. 

Die zur Vorwarmung erforderliche und bisher 
gleichzeitig als Steigerkanal dienende obere Offnung 
der GieBform kann unmittelbar nach Entfemen des 
Vorwarmebrenners und vor dem EinguB des alumino- 
thermischen Stahls durch ein feuerfestes Einsatzstiick 
22 verschlossen werden, wie Fig. 11 bis 13 zeigen. 
Dadurch wird die Hohe des beim GieBen entstehen- 
den Steigers stark vermindert, so daB die nach be- 
endeter SchweiBung bisher erforderliche, von Hand 
zu leistende Abschrotarbeit des Steigers durch ma- 
schincUe Schleifarbeit ersetzt werden kann. Das Ein- 
satzstiick 22 ist so geformt, daB der einlaufende 
aluminogenetische Stahl nur noch einen niedrigen, 
zu einer guten VerschweiBung des Schienenkopfes 
jedoch ausreichenden, wulstartigen Steiger iiber dem 
Schienenkopf bilden kann. Das Einsatzstiick 22 



macht auch die Verwendung eines VerteilergieBtopfes 
oder einer GieBrinne unnotig, da der durch das Ein- 
satzstiick nach unten verschlossene Raum des Vor- 
warmekanals als GieBtopf benutzt werden kann. Der 
aus dem Reaktionstiegel auslaufende aluminother- 
misch erzeugte Stahl ergieBt sich auf das Einsatz- 
stiick 22, fiillt den unten abgeschlossenen topfartig 
wirkenden Raum des Steigerkanals und wird von dort 
den Emlaufkanalen 15 zugefiihrt. Ein weifterer Vor- 
teil dieser Neuerung ist, daB nach VerguB des alu- 
minogenetischen Stahls, der die Form innen bis zur 
Hohe des Einsatzstiickes und die EinguBkanale dar- 
iiber hinaus fiillt, die aluminothermische Schlacke 
praktisch nur noch horizontale, keine vertikale Stro- 
mungsrichtung hat und somit nicht nach unten in 
den noch fliissigen alumigenetischen Stahl durchschla- 
gen und das SchweiBgefuge schadigen kann. 

Das Verfahren gemaB Erfindung eignet sich ganz 
besonders gut bei der VerschweiBung von Schienen. 
Vorgefertigte GieBformen, verkiirzte Vorwarmung, 
Vereinfachung und Gewichtsverminderung des Ce- 
rates setzen die fiir eine ZwischenguBschweiBung er- 
forderliche Zeit um mehr als die Halfte herab, so daB 
jetzt wahrend sehr kurzer Sperrpausen im Bahn- 
betrieb ZwischenguBschweiBungen durchgefiihrt wer- 
den konnen, auBerdem ist eine Schonung der mensch- 
lichen Arbeitskraft moglich. 

PATENTANSPROCHE 

L Verfahren zur Durchfiihrung von aluminother- 
mischen ZwischenguBschweiBungen von Werkstiik- 
ken, insbesondere Schienen, bei dem die von GieB- 
formen umgebenen Werkstiickenden vorgewarmt wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB das Vorwarmen 
der Werkstiickenden durch von oben in den Steiger- 
kanal der GieBform schlagende Hammen erfolgt. 

II. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Patentanspruch I, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Vorwarmung der innerhalb der GieBform befind- 
lichen Enden der zu schweiBenden Werkstiicke ober- 
halb der GieBform mindestens ein Vorwarmebrenner 
13sbar angeordnet ist. 

UNTERANSPROCHE 

1. Vorrichtung nach Patentanspruch II, gekenn- 
zeichnet durch an einem andern Ort vorgefertigte, aus 
feuerfestem Werkstoff bestehende Formkorper, die in 
Einsatzkasten derart eingesetzt sind, daB sich zwi- 
schen Einsatzkasten und GieBform em schmiegsames 
Polster befmdet. 

2. Vorrichtung nach Unteranspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die vorgefertigten GieBformen 
auf der AuBenseite mit einer wasserabstoBenden 
Schicht versehen sind. 

3. Vorrichtung nach Unteranspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die aus feuerfestem Werkstoff 
bestehenden Formkorper von einem Hilfskasten um- 
geben smd. 

4. Vorrichtung nach Unteranspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die andemorts vorgefertigten. 
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aus feuerfestem Werkstoff bestehenden Formkorper 
allein oder unter Zwischenschaltung eines Stiitzrah- 
mens an die zu schweiBenden Werkstucke anpreBbar 
sind. 

5. Vorrichtung nach Unteranspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daS zur Anpressung der Giefifonn- 
teile entweder eine aus einem Stiick bestehende 
Spannvorrichtung oder voneinander unabhangige, mit 
Druckschrauben oder Druckknebeln ausgeriistete 
Schwenkarme vorhanden sind, die an einer zugehori- 
gen, an der Schiene zu befestigenden Halterung fiir 
die Spannvorrichtung drehbar angeordnet sind, wobei 
an der Spannvorrichtung Halterungen fiir den Re- 



aktionstiegel und fiir den Vorwarmebrenner ange- 
bracht sind. 

6. Vorrichtung nach Patentanspruch II, gekenn- 
zeichnet durch einen seitlich angeordneten Schlacken- 
kasten. 

7. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichnet, dafi durch feuerfeste Riegel die GieC- 
form dem Profil und dem jeweiligen Kopfabnutzungs- 
grad von zu schweiBenden Schienen anpaflbar ist. 

8. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichnet, daB die fiir die Vorwarmung erfor- 
derliche obere Offnung der GieBform durch em Ein- 
satzstiick verschlie&bar ist. 



Elektro-Theimit GmbH 
Vertreter: Dr. H. Scheidegger, Ziirich 
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